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Spinnvorrichtung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
gesponnenen Fadens aus einem Faserverband. gemass Oberbegriff des ersten 
unabhSngjgen Verfahrens- und ersten unabhangigen Vomchtungsanspruches. 

Stand der Technik 

EIne solche Vorrichtung ist aus der DE 4431761 C 2 (US 5528895) bekannt und wird 
mit den Figuren 1 und 1 a gezeigt Darin werden Fasern durch einen FaserfQhrungs- 
kanal 13 auf einer Faserfuhrungsflache 4 b iiber eine Endkante 4 c und urn eine 
sogenannte Nadel 5 heaim in einen Gamdurchlass 7 einer sogenannten Spindel 6 
gefilhrt, wobei der hintere Tell der Fasern durch eine von DQsen 3 erzeugte Wirbel- 
stromung urn den sich bereits im Gamdurchlass befindlichen vorderen Tell der 
Fasern herumgedreht, wodurch ein Gam gebildet wird. Dies nachdem vorgangig 
angesponnen wurde, was spater im Zusammenhang mit der Erfindung beschrieben 
wird. 

Die sogenannte Nadel und deren Spitze, urn welche die Fasern gefOhrt werden, 
befindetsich nahe oder in der Eingangsmundung 6 c des Gamdurchlasses 7 und 
dient als sogenannter falscher Garnkern, um moglichst zu verhindern, 
beziehungsweise zu reduzieren, dass durch die Fasem im Faserfuhrungskanai ein 
fQr die Fasem unzulassig hoher, zusammenschnurender Falschdrall der Fasern 
entsteht, welcher die Garnbildung mindestens storen. wenn nicht sogar verhindern 
wQrde. 

In der Figur 1 b ist der im Vergleich zur Erfindung der DE 4431761 C 2 mit 
Nachteilen behaftete, aus der DE 4131059 C 2 (US 521 1001) bekannte Stand der 
Technik gezeigt. in dem, wie aus der DE 4431761 Figur 5 bekannt, die Fasern nicht 
konsequent, wie in Figur 1 a gezeigt, um die Nadel gefUhrt, sondern beidseits dieser 
Nadel gegen die Einlassmundung des Gamdurchlasses gefOhrt werden, was 
angeblich das Einbinden der Fasern stort und angeblich zur Verringerung der 
Festigkeit des gesponnenen Garns fuhren kann. 
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Die Figur 1 c zeigt eine Weiterentwlcklung der Erflndung der Figur 1 a, indem die 
Faserfuhrungsflache hier. wie ersichtlich, wendelfarmlg gestaltet ist und die Fasem 
entsprechend in ihrem Verlauf vom Klemmspalt X bis zum Ende e 5 der 
wendelfarmigen Flache ebenfalls wendelfdrmig gefQhrt sind und anschllessend 
weiter wendelformig urn einen Faserfuhrungsstift, ahnlich Faserfuhrungsstift der 
Figur 1 , herumgewunden werden, bevor die Fasem vom drelienden Luftstrom erfasst 
und 2u einem Garn Y gedrelit werden. Dabel ist ersiclntlich, dass die freien Enden 
der Fasern f vom rotierenden Luftstrom erfasst und um den Mundungsteil der 
Spindei 6 umgebogen werden und dabel um die im Faserverband eingebundenen 
Enden, welche sich bereits im Zentrum des Fasen/erlaufs befinden, henjmgewunden 
werden. um dadurch das Garn zu bilden. Die Figur 1 c stammt aus der DE 19603291 
A 1 (US 5647197) und wurde mlt den darin aufgefuhrten Kennzeichen ubernommen, 
ohne dass diese Kennzeichen mlt einer entsprechenden Erklarung in diesen Text 
ubernommen wurden, was ubrigens fur alle aus dem Stand der Technik uber- 
nommenen Figuren gilt Lediglich die Spindei 6, der Gamdurchlass 7 und deren 
Entluftungshohlraum 8 der Figur 1 wurden hier ubernommen, wahrend das Element 
e 2, welches eine ahnliche Funktion hat wie die Nadel 5 der Figuren 1 bis 1 b. so 
belassen wurde. 

Aus diesen Figuren ist ersichtlich. dass das primare Ziel des Standes der Technik 
darin lag, einen Faischdrall des Faserverbandes von der Spindei zuruck bis zum 
Klemmpunkt X zu vermeiden, dass Jedoch andererseits der Faserfluss derart 
gestaltet werden muss, damitfreie, vorteilhaftenveise hintere Enden, in Laufrichtung 
gesehen, zur VerfOgung stehen, um um den bereits im Gamdurchlass der Spindei 
befindlichen Faserteil herumgewunden zu werden, um dadurch das Garn Y zu 
bilden. 

An der Eingangsmundung der Spindei genugend und genugend lange freie Enden 
zurVerfQgung zu haben, um diese um die sich im Kern befindlichen eingebundenen 
Enden zu winden, um dadurch ein Gam von genQgender Qualitat zu erhalten, war 
nicht Gegenstand des genannten Standes der Technik. 
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Ein weiterer Stand der Technik d sselben Anmelders wie derjenige der Figuren 1 bis 
1 c ist in der DE 42 25 243 (US 5295349) aufgefDhrt und mlt den Figuren 2 bis 2 c 
gezeigt, In welclriem dem letztgenannten Umstand Rechnung getragen wird und 
entsprechend Vorkehrungen getroffen werden, urn die freien (hinteren) Enden von 
Fasern besser fQr das Drelien durch den rotierenden Luftstrom abzutrennen. Dies 
wurde dadurcli erreicht, dass der Faserverband in mindestens zwei Teile, auch 
Faserbander genannt, aufgeteilt wird, indem fiirjeden Teil ein Kanal vorgeselien 
wird, welcher noch vor der genannten Nadel 5, bezieiiungswelse dem Konus 4, 
endet, was in den Figuren 2 und 2 a gezeigt ist. Mit den Figuren 2 c und 2 b Ist ein 
Beispiel mit zwei Kanalen gezeigt, wobei, gemass Beschreibung dieser Patentschrift, 
es sich um je zwei geschlossene Kanale handein kann im Gegensatz zu Figur 2 b 
und 2 c, bei welchen eine Verbindung zwisclien den Kanalen 20 a und 20 b 
vorhanden ist. 

Der Nachteil dieses Standee der Technik besteht jedocln immer noch In der 
ungenQgenden Unterscheidung von Kernfasern und Umwindefasern aus dem von 
den Ausgangswalzen eines Streckwerkes gelleferten Faservertandes, um 
sicherzustellen, dass genugend Umwindefesem, bezlehungswelse genOgend freie 
Enden, fur das Umwinden bereit stehen. 

Dementsprechend hat derselbe Anmelder In den japanlschen Anmeldungen J 7- 
173727 und J7-1 73728 eine Spinnvorrlchtung offenbart (siehe Fig. 3 und 3 a), 
welclie einerseits zwei Kanale aufwelst, und zwar einen Kanal fOr Kernfasern und 
einen dazu parallelen Kanal fOr Umwindefasern. Die Besonderheit llegt darin, dass 
die Kernfasern von einem im Faserkanal der Spindel vorhandenen Drallgeber (Lufl) 
zurQck bis zum Klemmpunkt der den Faserverband llefemden Walzen falsch gedreht 
werden, und zwar derart, dass gewisse Fasem von diesem Falschdrall nicht erfasst 
und im Paralleikanal gegen die EintrlttsmQndung der Spindel gellefert werden. 

Vergleicht man den Stand der Technik der Figuren 1 bis 2 c mit diesem Stand der 
Technik, muss festgestellt werden, dass das Grundprlnzip, dass ein Falschdrall bis 
zuriick zum genannten Klemmspalt vermieden werden soil, in diesem Stand der 
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Technik aufgegeben wird, um eine Aufteilung in Kemfasern und Mantelfasern zu 
erhaiten. 

Der Nachteil des letztgenannten Standes der Technik besteht jedoch darin, dass es 
mit der reinen Drallgebung zur Bildung des falschgedrehten Fasen/erbandes 
schwierig ist, die richtige Anzahl Randfasern zu erhaiten und dass andererseits 
falsch gedrehte Fasern nicht mehr in der Lage sind, Enden freizugeben. um um die 
eingebundenen Enden herumgewunden zu werden, so dass es bei der 
unbestimmten Bestimmung von Randfasern fUr das Bilden des Games bleibt. 

In der DE 4131059 C 2 ist im weiteren noch erwShnt, dass ein Abstand zwischen der 
Eintrittsmundung der Spindel 6 und dem Klemmspalt X, In Figur 1 c mit B 
gekennzeichnet, grosser als die halbe, mittlere Faserlange. jedoch kieiner als 1,5 mal 
die mittlere Faserlange seln soil, um einerseits genQgend lange Faserenden fur das 
Umwinden zu erhaiten und andererseits diese Faserenden nicht zu fruh von der 
Klemmung im Klemmspalt X zu befreien. Der Nachteil besteht jedoch einerseits im 
etwas vagen Begriff der mittleren Faserlange und andererseits in der grossen 
Spannweite zwischen der Halfte der mittleren Faserlange und der anderthalbfachen 
Lange. 

Es ist deshalb Aufgabe unserer Erfindung, Kernfasern und Mantelfasern derart zu 
erhaiten, dass eine optimale Anzahl Fasern mit einer optimalen Umwindelange 
erhaiten werden kann. 

Die Erfindung lost ihre Aufgabe gemass dem Kennzeichen des ersten unabhangigen 
Verfahrens- und ersten unabhangigen Vorrichtungsanspruches. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in den abhdngigen AnsprQchen 
aufgefQhrt. 

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass bei mehr als einem Abstand zwischen 
der Klemmlinie des Ausgangswalzenpaares, bezlehungsweise der Faserabgabelinie 
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der Saugtrommel und Elngangsmundung der Spindel mehr Fasern mit ihren 
Vorangehenden Enden den Einblndebereicb erreicht haben, bevor die noch nicht 
eingebundenen freien vorzugsweise hinteren Enden, in Faserlaufrichtung gesehen, 
die Klemmlinie bzw. die Faserabgabelinie verlassen haben, urn dadurch die 
genannte Umwindeiange besser zu optimieren. 

Die Erfindung ist in den Belspielen der folgenden Figuren dargestellt. Es zeigt: 
Fig. 1 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der DE 

4431761 C 2 

Fig. 1 a und lb je eine Figur aus vorgenannter DE-Schrift 

Fig. 1 c eine Figur aus der DE 19603291 A 1 

Fig. 2 ein Langsschnitt durch eine Spinnvonrichtung aus der 

DE 4225243 (entspricht dem Oberbegriff des ersten Anspruches 

der jetzigen Erfindung) 
Fig. 2 a bis 2 c weitere Details aus der DE 4225243 

Fig. 3 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der JP 173727 

und JP 173728 (entspricht ebenfalls dem Oberbegriff des ersten 
Anspruches der jetzigen Erfindung) 

Fig. 4 und 4 a je ein Langsschnitt durch ein Streckwerk und durch eine 
Spinnvorrichtung ais Grundlage for die Darstellung der 
folgenden, die Erfindung darstellenden Figuren 6 bis 6 c und 7 
bis 7 c 

Fig. 5 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der 

Patentanmeldung CH 2000/1845/00 vom 22. September 2000 
des selben Anmelders als Grundlage fur die Darstellung der 
folgenden, die Erfindung darstellenden Figuren 6 bis 6 c und 7 
bis 7 c 

Fig. 5 a ein Querschnitt durch die Fig. 5, entsprechend den Schnittlinien 

II.- II 

Fig. 5 b ein Schnitt durch die Fig, 5, entsprechend den Schnittlinien I - I 

Fig. 5 c ein Teil des Schnittes der Fig. 5 b zur Darstellung besonderer 

Merkmale 
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Fig. 6 bis 6 c 
und 7 bis 7 c 
Fig. 6.1, 
Fig. 6c.r 
Fig. 7 b.1 und 
Fig- 7 c-l 
Fig. 8 
Fig. 8.a 
Fig. 9 
Fig 10 



je ein Langsschnitt. entsprechend Fig. 5 b, je durch eine 

erfindungsgemasse Spinnvorrichtung 

je eine ausgewahlte Figur 

der vorangegangenen Figuren, 

um gewlsse Merkmale 

hervorzuheben 

Variante des Streckwerkes von Fig. 4 
Detail von Fig. 8 

eine Variante der Vonriciitung von Fig. 4a. 

ein Langenausschnitt eines erfindungsgennassen Games 



Die bisherige und die folgende, ergSnzende Beschreibung des Standes der Technik 
hat den Zweck, zu zeigen, dass auf verschiedene Arten versucht wurde. gunstige 
Verhaltnisse fOr das Erzeugen der genannten Game zu erhalten; trotzdem kann 
daraus kein Hinweis fur den Gegenstand der jetzigen Erfindung entnommen werden. 

Die Fig. 1 bis 1 c und 2 bis 2 c wurden bereits elngangs abgehandelt 

Grundsatzlich haben die niclit erwahnten Kennzeichen all dieser und auch der 
folgenden Figuren des Standes der Technik keine Erkiarung in dieser Anmeldung. 
das heisst, es werden nur die fur das VerstSndnis der Erfindung notwendigen 
Kennzeichen benutzt, derweil die anderen Kennzeichen vernachlassigt werden 
konnen, jedoch der Einfachheit halber in den Figuren belassen werden. 

Die Fig. 3 zeigt im weiteren einen Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung mit 
einem FaserfQhrungskanal 5 a und einem zweiten Faserfiihrungskanal 5 b. 

Im FaserfQhrungskanal 5 a wird ein einerseits vom Luftwirbel N 1 und andererseits 
von der Drallduse N a unterstutzter Falschdrall In einen Kemfaserstrang gedreht, 
welcher sich vom Eingang zur Spindel 4 bis zum Klemmspalt K der beiden 
Klemmwalzen 2 erstreckt. 
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Um diesen falsch gedrehten Kernfaserstrang f a werden davon abgehobene Fasern f 
b im separaten, das heisst. parallelen Kanai 5 b gegen die EingangsmUndung der 
Spindel 4 gefordert und dort vom zirkulierenden Luflstrom N 1 erfasst und um den 
falsch gedrehten Gamkern gedreht und dabei das mit Y gekennzeichnete Gam 
erzeugt. 

Beschreibunq der Erfindung 

Im foigenden wird die Erfindung beschrieben. Es sei deshalb nochmals bemerkt, 
dass die Kennzeichen fQr die foigenden Figuren keine Bewandtnis haben zu den 
Merkmalen der Figuren des Standes der Technik und umgekehrt. 

Die Fig. 4 zeigt ein Streckwerk 1 mit vier Streckwerkswalzen (zwei teilweise 
dargestellt) und einem Streckwerksriemchenpaar, welches die Fasern zwischen eine 
obere Klemmwaize 2 und eine untere Klemmwaize 3 fordert. Klemmwalzen 2 und 3 
ihrerseits fordern ein Faserband 7 gegen einen Faserforderkanal 8, durch welchen, 
aufgrund einer Injektorwirkung, gegeben durch Einblasdusen 9, Luft eingesaugt und 
dabei das Faserband 7 in den Faserforderkanal 8 gebracht wird. 

Am Ausgang des Faserforderkanals 8 werden die vorangehenden Enden der Fasern 
des Faserbandes in an sich bekannter Weise von mittels des genannten Luflwirbels 
drehenden nachfolgenden freien Enden erfasst und umwunden, wodurch mit einer 
vorgegebenen Abzugsgeschwindigkeit ein Garn erzeugt und abgezogen wird. Dabei 
sei bemerkt, dass durch das Ganze der Begriff „vordere" Oder „vorangehende" und 
„hintere" oder „nachfolgende" Enden der Fasem auf die Laufrichtung der Fasern 
bezogen ist. 

Der FaserfSrderkanal ist Teil eines Faserfarderelementes 10, welches wie gezelgt in 
einem Tragelement 37 eingesetzt und auswechselbar ist. 

Die Fig. 4 a zeigt als Varlante anstelle der unteren Klemmwaize 3 eine Saugwaize 4, 
mittels welcher die Fasern vom Klemmspalt zwischen der oberen Klemmwaize 2 und 
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der Saugwaize 4 als Faserband 7 gegen den Faserfbrderkanal 8 gefSrdert und dort, 
wie zuvor beschrieben, durch den Luftstrom erfasst werden. Der weitere Vorgang zur 
Bildung des Games entspricht dem Vorgang der Figur 4, 

In der Saugwaize 4 ist ein Saugbereich 5 vorgesehen. mittels welchem Luft von 
ausserhalb der Saugwaize 4 eingesaugt und dabei die Fasem an der Oberflache 
gehalten und durch die Drehung der Saugwaize 4 gegen den Faserforderkanal 
gefordert und am Ende des Saugbereiches an einer Faserabgabestelle P wieder 
losgelassen werden. Die Luft des Saugbereiches 5 wird durch eine Absaugoffnung 6 
abgesaugt. 

Die Fig. 5 bis 5 c entsprechen im wesentlichen den Fig, 2 bis 2 b und 2.1. bis 2 b.1 
derfruher enA/Shnten Anmeldung CH 2000/1845/00, welche eln integrierender 
Bestandterl dieser Anmeldung ist oder mindestens darauf hingewiesen wird. 

Fig. 5 stellt schematisch mit einer Linie eIne Saugwaize 39 analog der Saugwaize 4 
der Fig. 4 a dar, welche jedoch, im Gegensatz zur Fig, 4 a, die Fasern nicht von oben 
nach unten, sondem von unten nach oben in den Faserfdrderkanal 26 abglbt. In 
diesem Kanal werden die Fasern in der FQrderrichtung 25 auf der Faserfuhrungs- 
flache 28 bis zur. in Fig. 5 c gezeigten, Faserabgabekante 29 gefOrdert. Nach dieser 
Faserabgabekante 29 werden die vorderen bzw. vorangehenden Enden der Fasern 
in der Spindeleinlassmundung 35 in einem mit N gekennzeichneten Bereich 
gebundelt und in den Gamfuhrugnskanal 45 gefOhrt, wShrend die hinteren bzw. 
nachfolgenden Enden 49 der Fasern vom 

rotierenden Luftstrom, welcher durch die DQsen 21 erzeugt wird. wie mit Fig. 5 und 
5b gezeigt. in der Regel um den Mundungsteil der Spindel 32 herumgelegt und 
gedreht. sodass durch das Drehen dieser freien Enden ein Garn 46 mit echter 
Drehung entsteht. 

Der Faserforderkanal 26 ist Tell eines FaserfOrderelementes 27, welches 
auswechselbar In einem Tragelement 37 eingefiigt ist. Das Tragelement 37 ist 
andererseits in einem Dusenblock 20 test eingefGgt 
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Der Querschnitt der Fig. 5 in Fig. 5 a zeigt die selben Elemente. Zusatzlicin ist 
ersicfitlich, dass es sich urn vier DQsen 21 liandelt, welche den rotlerenden Luftstrom 
fur das Rotieren derfreien Faserenden erzeugen. 

Aus der Fig. 5 b ist ersichtlicin, dass sicli die Fasern ab einer Faseraufnahmekante 
31 bis zu einer Faserabgabel<ante 29 (Fig. 5 c) allm^lilicii zusammenschnuren, und 
zwar aufgrund der Faserbewegung und dem Zusammenbundein im als Bundelpunl<t 
N bezeiclineten Faser-ZusammenschnQrungs- und Umwindebereich der sicli im 
Garnfuiirungskanal 45 befindlichen Fasern. 

Wie in der voren«§hnten CH 2000/1845/00 en/v^hnt, muss der Spinnprozess mit 
einem Anspinnverfehren beginnen, damit die vorangelienden Enden der Fasern 
tatsachlich in die Spindeleinlassmiindung 35 aufgenommen werden l<6nnen. 
Andererseits ist es . 

wesentlich, genOgend freie Jiintere Enden der Fasern zu ertialten, damit diese Enden 
wie mit dem Kennzeichen 49 gekennzeictinet, sich urn die Spindelfrontflaclie 34 (Fig. 
5 c) legen und darauf rotieren Iconnen, damit der Einbindeprozess stattfinden kann. 

Die Figur 10 zeigt schematisch einen Ausschnitt aus einem Gam 45 mit einem 
eingebundenen vorderen Faserende 52 und einem umgewunden hinteren Faserende 
51 , welches den Gamkcirper 56 Uber eine Umwindelange 54 umwindet. IVIit 53 ist die 
Laufrichtung des Games 46 gekennzeichnet. 

An sich ist dieses Verfahren bereits in der vorenA^ahnten Patentanmeldung aufgefuhrt 
und deshalb hier nicht weiter kommentiert. 

Das Erhalten von genugend langen freien Enden hangt einerseits von der L^nge der 
einzelnen Fasem ab, welche labormassig in einem sogenannten Stapeldiagramm 
l^ngenmSssig erfasst werden und andererseits vom Abstand zwischen der 
Klemmlinie K zweier Ausgangswalzen, wie in Fig. 4 gezeigt. oder der 
Faserabgabesteile P an einer Saugwaize, wie in Fig. 4 a gezeigt und der 
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Spindeleinlassmundung 35. Diese beiden Abstande werden hier auch „Klemmlange" 
genannt. 

Um einerseits das Erhalten von genOgend langen freien, Enden zu veit)essern und 
andererselts die Abhangigkeit der vorgenannten Klemmlange verkleinern zu konnen, 
wird erfindungsgemass. wie in den Figuren 6 bis 7 c gezeigt, der Faserfluss in 
mindestens zwei Teile geteilt, wobei der eine Teil primar als sogenannter Kurz- oder 
Kernfaserteil und der andere Teil primar als sogenannter Lang- oder 
Umwindefaserteil gedacht ist, um durch verbessertes Anpassen an die Klemmlange 
und an die Umwindelange 54 die GleichmSssigkeit und Festigkeit des Games zu 
verbessem, wobei die zwei vorgenannten Begriffe nKurz- oder Kernfaserteil" und 
"Lang- oder Umwindefaserteil" fur diese Beschreibung kreiert wurden und nicht als 
allgemeine Fachbegriffe gelten, 

Dabei wird im vorgenannten Anspinnprozess das durch die Spindel ruckwcirts gegen 
die Ausgangswalzen des Streckwerkes oder gegen die Saugwaize gefuhrte 
Garnende im Kernfaserteil geleitet. 

In der Regel handelt es sich belm Kernfaserteil um einen im wesentlichen 
gestreckten Kanal. das heisst, nicht gebogenen Kanal, wahrend die Umwindefasern 
mehrheitlich im Kanal mit der Biegung, das heisst, im Umwindefaserteil gefiihrt 
werden. Bei der VenA^endung von drei Kanaien wird In der Regel der mlttlere Kanal 
der Kernfaserteil sein. Die beiden ausseren, mit einer Biegung versehenen Kanaie 
kttnnen eine gleiche oder unterschiedliche Biegung aufweisen, um eine 
unterschiedliche mittlere Forderlange (24 bis 24.11) und einen unterschiedlichen 
Aufprallwinkel a, beziehungsweise p zu erhalten, Dabei wird, wie in den Fig. 6,1, 6 
C.I, 7 b.1 und 7 c.1 gezeigt, der WInkel a vom BQndelpunkt N, in welchem sich die 
mittleren Forderlangen kreuzen, an eine gebogene, mittlere Forderlange 24 
angeiegte Tangente T und von der Mittellinie 47 der Spindel eingeschlossen. Der 
Winkel p wird einerseits von der Mittellinie 47 und entweder von einer mittleren 
Forderlange 24 oder von einer im BQndelpunkt N an eine mittlere Forderlange 
angeiegte Tangente T.I eingeschlossen. 

Dabei sind in den vier vorgenannten Figuren die an sich unterschiedlichen mittleren 
Forderlangen hier nur kurz mit 24 gek nnzeichnet. 
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Im weiteren entsteht durch diese gebogene Bewegung eine gegenOber einer 
gestreckten, mittleren Forderiange vergrOsserte FOrderlSnge, sodass die vorderen 
bzw. vorangehenden Enden gleich langer Fasem, welche gleichzeltig in den 
entsprechenden Kanal eintreten, bei gleicher Geschwindigkeit infolge der 
unterschiedlichen Forderiange den genannten Biindelpunkt N nicht gleichzeitig 
erreichen. Das heisst, dass das 

vordere Ende der Faser auf dem kOrzeren Weg fruher eingebunden wird als die 
andere Faser auf dem langeren Weg. Berucksichtigt man zusatzlich noch die 
Mogllchkelt, unterscliiedliche Geschwindlgkeiten, aufgrund unterschiedlicher 
Kanalquerschnitte erhalten zu kdnnen, so hat man zusatzlich die Moglichkeit, eine 
zeitliche Differenz fQr das Erreichen des Einblndebereiches der beiden Fasem zu 
erhalten. Anders ausgedrilckt hat man die MOgllchkeit, mehrere, nebeneinander 
iiegende DIstanzen zwischen der Klemmlinie K oder einem Faserabgabepunkt P an 
der Saugwaize und dem BQndelpunkt N zu erhalten. Das heisst, man hat ein 
grosseres Angebot der genannten Distanzen, um sich besser der Langenmischung 
der Fasern im Faserverband anpassen zu konnen. 

Im weiteren hat man weniger „frel schwimmende" Fasem, d.h. weniger Fasern, die 
hinten nicht mehr gehalten. und vome noch nicht eingebunden sind, was den 
Faserverlust durch Abgang verbessert. 

Im weiteren bietet der Aufprallwinkel (fur diese Anmeldung so bezeichnet) a 
beziehungswelse 3 eine gewlsse Tendenz zur Befreiung der hinteren Enden, da 
gewlssermassen bereits geometrisch eine Vorarbeit fQr das Freihalten dieser Enden 
gelelstet ist. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, den Querschnitt der Kanale so zu gestalten, 
dass der Kanal gegen das Ende hin. das heisst, in Richtung BQndelpunkt N im 
Querschnitt derart erweltert wird, dass eine Verzogerung der Luft stattfindet, welche 
zur Folge hat, dass sich die Fasern tendenziell quer zur Ffirderrichtung stellen, 
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wodurch die hinteren Enden tendenzlell mit einem vergrCsserten Winkel als dem 
Winkel a, beziehungsweise p den Bundelpunkt, bzw. den genannten Einbindebereich 
erreichen. 

In den Fig. 6 bis 7 c sind deshalb verschiedene Varianten gezeigt, um den 
vorgenannten Aspekten entsprechend Rechnung zu tragen. 

Fig, 6 zeigt die Saugwaize 4, in welcher ein Zwischenelement 16 die Saugwaize in 
einen linken Saugteil 12, mit Blick in F6rdemchtung 11 gesehen und in einen rechten 
Saugteil 13 unterteilt sodass ein Faserverband ab der Klemmlinie K in 
Forderrichtung 1 1 in zwei Teile geteift wird, und zwar in einer Breite, welche den 
entsprechenden Eingangsbreiten derfolgenden Faserionale 14 und 15 entsprlcht 

Im Kanal 14 istelne mlttlere Forderlange 24.13 und im Forderkanal 15 elne mittlere . 
Ffirderlange 24.14 gezeigt, wobei, wie erslchtlich, die Lange 24.13 grosser ist als die 
Lange 24.14. Beide Langen vereinigen sich im Bundelpunkt N, welcher sich immer 
innerlialb der SpindeleinlassmQndung 35, im wesentlichen im selben Bereich 
befindet. Trotzdem sind die einzelnen Bundelpunkte N Individuell mit einer Indexzahl 
numeriert. 

Fur das Anspinnen wird das fruher enA^ahnte Gamende durch den Kanal 15 zurOck 
auf die Saugwaize 4 gefuhrt. Dementsprechend muss dafilr gesorgt werden, dass 
Fasern im Kanal 14 Ihren Bestimmungsort mOglichst verlustlos erreichen. weshalb 
eine Leitwand 33 bis zur Faserabgabekante 29 vorgesehen ist. 

Dasselbe gilt fur die Fig. 6 a mit der Leitwand 33.1. In dieser Variante ist der in Fig. 
5 b gezeigte Winkel a grosser als in der Fig. 6, das heisst, dass hier der sogenannte 
Winkeleffekt eher verstarkt erwQnscht ist als in Fig. 6. 

Grundsatzlich sei wiederholt, dass die Faserfarderelemente 27. in welchen diese 
Kanaie eingelassen sind, auswechselbar sind, das heisst, dass die Kanale dem 
entsprechenden Fasermaterial angepasst werden konnen. 
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Grundsatzlich muss fQr alle Varianten der gezeigten Figuren das optimale 
Breitenverhaltnis des einen Kanales zum andem, das optimale VerhSltnis der 
mittleren FdrderlSngen, eventuell der optimale Ort des BOndelpunktes N und die 
optimalen Winkel a und p emplrisch, je nach Fasermischung, festgestellt werden. 

Die Kanaie der Fig. 6, Fig. 6 a und Fig. 6 c sind alle so geformt, dass die Luft, 
beziehungsweise die Fasern vom Anfang bis zum Ende eine vorgegebene 
Beschleunigung erfahren, wahrend im Kanal 14.2 der Fig. 6 b primar eine 
Beschleunigung der Luft bis zum Kulminationspunkt einer Zwischenwand 38.2 
erfolgt, wahrend anschliessend bis zum Ende des Kanales, durch Erweiterung des 
Kanales, die Luft vorgegeben verzogert wird, um den frGher genannten Effekt zu 
erhalten, namlich, dass sich die Faser tendenziell in Querrichtung zum Kanal bewegt. 
Andererselts hat die Beschleunigung der Fasern den Vorteil, dass die Fasern 
gestreckt und im wesentlichen in dieser Lage den Knotenpunkt erreichen. 

Grundsatzlich sind in den Figuren Elemente mit denselben Funktionen, mit 
demselben Grundzeichen versehen und entsprechend der FIgur mit einem 
zusatzlichen Index versehen, zum Beispiel ist die Leitwand 33 von Fig. 6 In Fig. 6 a 
eine "Leitwand 33. 1 

In den Fig. 6 und 6 b und 7 und 7 b ist je eine Saugwaize 4 gezeigt. Es besteht 
jedoch ebenfalls die Moglichkeit, den Faserverband von einem Streckwerk 
anzuliefern, wobei in einem solchen Falle der Faserverband berelts im Streckwerk in 
die gewQnschten zwei Teile geteilt sein muss. Dasselbe gilt fur die Fig. 6 a und 6 c 
und 7 a und 7 c, in welchen keine Saugwaize gezeigt ist, jedoch ebenfalls zur 
Anwendung gelangen kann. 

Die Fig. 7 bis 7 c weisen als Variante drei statt zwei Kanale auf, wobei die 
Einfallswinkel a und p fCir die Kanale 14 und 15 wahlweise je nach Fasemnaterial 
gleich Oder unterschiedlich sein konnen, wahrend der mittlere Kanal in der Regel 
eine mittlere F6rderlange aufweist, welche in der Rege! in derselben Ebene liegt wie 
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die Mittellinie 47 der Spindel 32. Dabei liegt diese Ebene senkrecht mit Biick auf die 
Figuren gesehen. 

Den drel Kanaien entsprechend ist in den Fig. 7 und 7 b die Saugwalze .4 zusatzlich 
mit einem mittleren Saugteil 19 versehen. Die Saugteile 12, 13 und 19 werden durch 
die Zwischenelemente 17 und 18 unterteilt. 

Die Leitwande 33.4, 33,5, 33.6 und 33.7 sind je bis zur Faserabgabekante 29 
gefulirt, um die Fasem derart zu fiihren, dass sie. wie frtlher en^^ahnt, praktisch 
verlustlos im Einbindebereich erfasst werden konnen. 

In den Fig, 7 und 7 a sind die Faserforderkanaie derart gestaltet, dass die Luft und 
dadurch auch die Fasern vom Anfang bis zum Ende eine Beschleunigung erfahren, 
wahrend die Fdrderkanale der Fig. 7 b derart sind, dass die Luft im mittleren Kanal 
beschleunigt, wdiirend die Luft in den ausseren Kanaien im Endbereich verzogert 
wird. 

In der Fig. 7 c weist die Luft im Kanal 14_7 und 23.3 eine Besciileunigung auf, 
wahrend diese im Kanal 15.7 Im Endbereieh eine Verzfigerung erfahrt. 

Alle Varianten der Fig. 6 bis 7 c sind lediglich Beisplele, um die eingangs erwahnten 
Aspekte der Erfindung zu realisieren, weslialb die Erfindung nicht darauf 
eingeschrankt ist, sondern im Rahmen des Erfindungsgedankens weitere Varianten 
denkbar sind. 

Mit den Figuren 6.1 bis Fig. 7 c.1 sollen die Winkel a und p und die 
Kanalquerschnitte A, B und C dargestellt sein. Damit soil dargestellt sein, dass in Fig. 
6.1 der Kanal 14 (Fig. 6) nach dem engeren Querschnitt B als A eine EnA/eiterung auf 
C erfahrt. Dasselbe gilt fur die Kanale 14.6 und 15.6 (Fig. 7 b) und fur den Kanal 15.7 
(Fig- 7 c). 
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Die Differenz zwischen den Winkein a und p ist in den Figuren 6.1 und 6 c.1 deutlich. 
wahrend in Fig. 7 b.1 a und p etwa glelch gross ist und in Fig. 7 c.1 a wenig grosser 
ist als p. 

Die Figuren zeigen Variatlonsmaglichkeiten; die effektiven Werte mussen von Fall zu 
Fall bestimmt werden. 

Ferner sel erwShnt, dass mehr als ein Faserverband vom Streckwerk oder von der 
Saugwaize 4 angeliefert werden kann, unn die mittleren Faseriangen in den 
entsprechenden Faserverbanden unterschiedllch zu haben. 

Wlrd mehr als ein Faserverband vom Streckwerk oder von der Saugwaize 
angeliefert, besteht ebenfalls die Moglichkeit, nicht nur unterschiedliche Faserlangen, 
sondem auch unterschiedliche Faserarten je Faserverband anzuliefern, d.h. das 
belspielsweise langere Synthetikfesern In demjenlgen Kanal zugeliefert werden 
konnen, welcher die langste Forderlange aufWeist, wdhrend die Stapelfasem dem 
Oder den Kanalen zugeliefert werden, welche kurzere FOrderlangen aufweisen. 

Im weiteren besteht auch die Moglichkeit, die Synthetikfasern in demjenigen Kanal 
zu liefern, welcher den kurzesten Forderweg aulweist und dadurch eher Kemfasern 
llefert als der Kanal mit dem langeren Forden/veg und mit den Stapelfasem, welche 
dann die Funktion der Mantelfasern Qbernehmen, sodass ein Garn mit im wesent- 
lichen Synthetikfasern im Kern und Stapelfasem in der Ummantelung aufweisen. 

Insbesondere ist dies moglich, wenn drei KanSle verwendet werden, indem im 
mittleren Kanal die Synthetikfasern und in den ausseren Kanalen die Stapelfasem 
zugefuhrt werden. Dabei muss allerdings berGcksichtigt werden, dass die 
Forderlangen der ausseren Kanale eine den Stapelfasem angepasste Grosse 
aufweisen. Dabei spielt keine Rolle, dass die an sich langeren Synthetikfasern im 
Zentrum einen kQrzeren FordenA^eg aufweisen als die Stapelfasem. 
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Die Fig. 8 zeigt eine Variants der Fig. 4, indem zusatzlich eine Andruckwaize 43 
vorgesehen 1st. welche mit einem Walzenteil 43,1 und elnem Walzenteil 43.2 
versehen ist, wobei der Walzenteil 43.1 einen kleineren Durchmesser aufweist als 
der Walzenteil 43.2. Dabel liegt der Walzenteil 43.2 mit dem Umfang auf dem 
Faserfuhrungsboden des Faserforderkanales 8.1., wahrend der Walzenteil 43.1 mit 
dem kleineren Durchmesser der Durchmesserdifferenz entsprechenden Spalt 
zwischen dem Umfang der Waize 43.1 und dem Boden des Faserforderkanales 8.1 
ergibt, so dass die Fasem in diesem Bereicli einen freien Durchlass von der 
Ktemmlinle K bis zur EintrittsmQndung der Spindel 32, was mit dem Abstand M 
gekennzeichnet ist 

Andererseits bildet der Walzenteil 43.2 mit dem Boden des FaserForderkanals 8.1 
eine Klemmlinie K.1, sodass zwischen dieser Klemmlinie und der EIngangsmGndung 
Spindel 32 ein Abstand M.1 entsteht. 

Mit dieser Variante besteht die Mogllchkeit, relativ kurze Fasem anzuliefern und 
einzuspinnen, deren hlnteres Ende noch in der Klemmlinie K.1 eingeklemmt ist, 
wdhrend das vordere Ende bereits in der Mundung der Spindel 32 eingebunden ist 

Diese Variante zeigt demnach eine weltere Meglichkeit, mitUere Fordertangen 
zusatzlich zu den mit den Fig. 6 bis 7c gezeigten Varianten zu variieren. 

Dabei sind Elemente aus der Fig. 4 mit denselben Kennzeichen versehen. 

Die Andruckwaize 43 wird mittels eines Gbertriebes 44 von der Welle der 
Klemmwalze 2 derart angetrieben, dass die Umfangsgeschwindigkeit des 
Andruckwalzenteiles 43.2 der Umfangsgeschwindigkeit der WaIze 2 entspricht. 

Die Differenz der Durchmessserwalzenteiie 43.1, und 43.2 ist derart, dass der 
Faserfluss zwischen Klemmlinie K und der MQndung der Spindel 32 auf dem Boden 
des Faserforderkanales 8.1 nicht gestfirt ist 
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Die Fig. 9 zeigt eine Variante der Fig. 4a, in welcher dieselben Elemente dieselben 
Kennzeichen aufweisen und dementsprechend nicht nochmals beschrieben werden. 

Die Variante zu dieser Figur besteht darin, dass eine Andruckwalze 43.1 vorgesehen 
ist, welche sich gegen den Umfang der Saugwaize 4 drOckt, urn eine Klemmlinie 
zwischen dem Umfang dieser Waize und dem Umfang der Saugwaize 4 zu bllden, 
damit das Ablosen der Fasern von der Saugwaize 4 in den Faserforderkanal 8.1 
vorgegeben geschieht und nicht variabel. 

Die Walze 43.1 ist federabgestutzt, was mit der symbolischen Feder 50.1 dargesteilt 
ist. Dasselbe gilt fiir die Andruckwalze 43 der Fig. 8, wobel hier die Feder mit 50 
gekennzeiclinet ist. 

Die Variante der Fig. 9 wird mit in den Fig. 6 bis 7c gezeigten Kanalen kombiniert. 

Der Antrieb der Walze 43.1 geschieht durch die Saugwaize 4 aufgrund der Friktion 
zwischen der Oberflache der Andruckwalze 43.1 und dem Faserverband 7, welcher 
ein Reibverhaltnrs mit der Oberflache der Saugwaize 4 aufweist. 

Die Andruckwalze 43 der Fig. 8 kann im weiteren mit Langsrillen versehen werden, 
urn die von den DQsen 9 verursachte Saugluft durch den Faserforderkanal 8.1 
durchtreten zu lassen. 

Ebenfalls besteht die Mogllchkeit, die Andruckwalze 43 als perforierte Hohlwaize zu 
gestalten, sodass die Luft durch die Perforation aus dem Raume zwischen den 
Walzen 2 und 3 in den Faserforderkanal 8.1 gelangen kann. 

Der Vorteil einer solchen Walze besteht noch darin, dass durch die vom Innem der 
Walze durch die Perforation in den Faserfarderkanal 8.1 gelangende Luft dre Fasern 
von der Oberflache aktiv gelost werden. 
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Eine weitere Variante b st ht darin. die Oberflache des Walzenteiles 43.2 mit feinen 
Umfangsrillen zu versehen, welche ebenfalls einen Luftdurchlass eriauben. 

Was den Begriff der "Kemfasern" und der "Umwindefasern" betrifft, sei waiter noch 
erwahnt. dass es keine genaue Grenze zwischen "Kemfasern" und "Umwindefasern" 
gibt, da die Drehung der Fasern im Gam von "nicht gedrehten" Oder "kaum 
gedrehten'* Faserteilen im Innem des Games allmahllch bis zu den am "st^rksten 
gedrehten" Fasem oder Faserteilen am Umfang des Games wachst. Statt 
"Kernfasem" und"Umwindefasern" kann man auch von Fasern oder Faserbereichen 
sprechen, welche eher im Innern und von Fasern oder Faserbereichen, welche sich 
eher gegen den oder am Umfang des Games befinden. 

Ebenso besteht keine Einschrankung betreffend der Lange der Fasern oder 
Faserbereiche, welche sich eher im Innem oder eher am Umfang des Games 
befinden. 

Im Rahmen dieses Spinnverfahrens spricht man ubrigens im Rahmen des Aufbaus 
des Games auch von einer "Migration" der Fasern, beziehungsweise Faserbereiche, 
in dem der, In Laufriditung gesehen. vordere Bereich der Fasern sich eher im Innern 
Bereich des Games und der hintere Bereich der Faser eher Im ausseren Bereich des 
Games befindet. Diese sogenannte "Migration" oder "Aufbau" des Games erglbt die 
vorteilhafte Art und Qualitat dieser Game. 

Letztllch sei darauf hingewlesen, dass eine Bandteiiung, wie sie mit den FIguren 6, 6 
b, 7 und 7 b gezeigt ist, dadurch - bei VenA/endung einer Saugwalze 4 - erreichbar 
ist weil in den Bereichen 16 (Figur 6, 6 b) und 17 und 18 (Figur 7. 7 b) keine Luft 
eingesaugt wird, sodass sich das Faserband in die Bereiche 12 und 13 (Figur 6, 6 b) 
Oder in die Bereiche 12.1. 13.1 und 19 (Figur 7, 7 b) aufteilt. Dasselbe gilt fur die 
Anordnung der Figur 9 sowie Figur 8, falls in der Anordnung der Figur 8 eine 
Saugwalze 4 anstelle der Waize 3 verwendet wIrd, was hiermit als Variante fur diese 
Figur 8 vorgeschlagen wird. 
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Within the scope of this spinning process, Incidentally, the term "migration" of the fibres or 
of the fibre areas is also used in the context of the build-up of the yam. in which, seen in 
the direction of ain, front areas of the fibres tend to be located in the interior area of the 
yam and the rear part of the fibre tends to be located in the outer area of the yarn. This so- 
called "migration" or "build-up" of the yam provides the advantageous nature and quality of 
these yams. 

Lastly, reference may be made to the fact that a strip division, as shown in Figures 6, 6 b, 
7 and 7 b, can be obtained by the use of a suction roller 4, because in the areas 16 
(Figure 6, 6 b) and 18 (Figure 7, 7 b) no air is sucked in, with the result that the fibre strip is 
divided into the areas 12 and 13 (Figure 6. 6 b) or into the areas 12.1, 13.1, and 19 (Figure 
7, 7 b). The same applies to the arrangement of Figure 9 and Figure 8, if a suction roller 4 
is used in the arrangement of Figure 8 instead of the roller 3, which is hereby proposed as 
a variant for this Figure 8. 

In the arrangement of Figure 8 shown, two small parallel strips with different middle fibre 
lengths are guided through the same drafting device, whereby the small fibre strip with the 
shorter fibres is clamped by the roller 43.2 in the clamping line K 1 , while the small fibre 
strip with the longer fibres is guided in the gap between the roller 43.1 and the fibre guide 
surface (no identification reference) of the fibre conveying element 10.1 . 
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Der gezeigten Anordnung der Figur 8 werden zwei paralleie Bandchen mit 
unterschiedlichen mittleren FaserlSngen durch das gleiche Streckwerk gefOhrt, wobei 
das Faserbandchen mit den kQrzeren Fasern von der Waize 43.2 in der Klemmlinie 
K.I geklemmt wlrd, wahrend das Faserbandchen mit den langeren Fasern im Spalt 
zwischen der WaIze 43.1 und der FaserfOhrungsfiache (kein Kennzeichen) des 
Faserforderelementes 10.1 gefiihrtwird. 



23.11.01 
RWr/ps-2880A 

20 

t 

Patentanspruchd 

1 . Verfahren zur Herstellung eines gesponnenen Fadens aus einem 
Faserverband, dessen Fasem von einem drehenden Luftstronn beaufschlagt 
und dadurch in einer EinlassnnQndung (35) eines Garnkanales (45) einer 
Spindel (32) zu einem Faden gedreht werden, wobei die Fasern vorgangig in 
mindestens zwei Fasen/erbande aufgeteilt werden. welche je unter 
vorgegebenen Verfahrensmerkmalen zwischen einer Faserabgabestelle (P, K. 
K,1) und der Spindeleinlassmundung (35) gefordert werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verfahrensmerkmale derart anpassbar sind, dass dadurch Einflass 
auf die Struktur des Fadens genommen werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eines 
der folgenden Verfahrensmerkmale vorgesehen ist 

- unterschiedliche Dauer der Forderung 

- unterschiedliche Einfallwinkel der Fasem zur IVIIttellinie des Garnkanales 

- unterschiedliche Geschwindigkerten der Fasem wahrend der Forderung 

- unterschiedliche Lagen der Fasern am Ende der FOrderung 

dass im weiteren mindestens eine der folgenden Anpassungungen der 
Verfahrensmerkmale vorgesehen ist: 

a) unterschiedliche Forderdistanzen 

b) unterschiedliche F6rderrichtungen, relativ zur Mittellinie 
des Garnkanales 

c) unterschiedliche mittlere Fdrderluft-Geschwindigkeiten 

d) Beschleunigung und/oder Verzogerung der Fasern wahrend der 
Forderung durch Luft 

e) Verwendung von langen Stapelfasern 

f) Verwendung von kurzen Stapelfasern 
f1) Verwendung von Naturfasern 

f2) VenA^endung von Kunstfasern 
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g) Verwendung von synthetlschen Endlosfas m. 

Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei 
Faserverbande mit unterschiedlichen mittleren FaserlSngen eingespeist 
werden und dass in den kQrzeren Forderdistanzen vorgegeben eher kQrzere 
Fasern gefilhrt werden. 

Verfahren nach Anspmch 2. dadurch gekennzeichnet, dass die Kanale mit 
kurzeren Fasern eher einen kleineren Einfailwinkel (a.p) aufweisen als langere 
Fasern, 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei Verwendung 
von Kunstfasern und Naturfasern die Kunstfasem als Kernfasem mit einer 
kQrzerer Forderlange gefQhrt werden als die Naturfasern. 

Vorrichtung zur Herstellung eines gesponnenen Fadens aus einem Faser- 
verband, bei welchem die Fasern in einem Dusenblock (20) mit elner Oder 
mehreren Dusen (21), mit einem drehenden Luftstrom beaufschlagt und damit 
in elner EInlassmQndung (35) eines Garnkanales (45) einer Spindel (32) zu 
einem Faden gedreht werden, wobei die Fasern vorgangig zum Dusenblock 
durch je einen Faserforderkanal (8) zur FQhrung der Fasern je eines separaten 
Fasen/erbandes, je unter vorgegebenen Vorrichtungsmerkmalen zwischen 
einer Faserabgabestelle (P.K.K.1) und der SpindeleinlassmQndung (35) 
gefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet dass die Vorrichtungsmerkm.ale 
durch entsprechende Vorkehrungen derart anpassbar sind, dass dadurch 
Einfluss auf die Struktur des Fadens genommen werden kann. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine 
der folgenden Vorrlchtungsmerkmale vorgesehen ist: 
- unterschiedllche FSrderlangen je Faserforderkanal 
^ unterschiedllche Einfailwinkel (a,p) der Fasern zur MIttellinie des 
Garnkanales 
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- unterschledliche Geschwindlgkelten der Fasern Im Farderkanal 

- unterschledliche Lagen der Fasern am Austrittsende des Faserforderkanales 
dass im weiteren mindestens eine der folgenden Vorkehmngen zur 
Anpassung der Vorrichtungsmerkmale vorgesehen ist: 

a) unterschiedliche Kanaliangen durch unterschledliche Biegungen der 
einzeinen Forderkanale 

b) unterschiedliche Richtungen der Austrittsmundungen. relativ zur Mitteliinie 
des Garnkanales, der einzeinen Forderkanale 

c) unterschiedliche Kanalquerschnitte der einzeinen Kanale 

d) Kanalquerschnitt derart, dass die Fasern zunehmend beschleunigt 
Oder zunehmend verzogert werden 

e) Verwendung von langen Stapelfasem 

f) VenA/endung von kurzen Stapelfasem 
f1) Naturfasem 

f2) Kunstfasem 

g) Verwendung von synthetischen Endiosfasern. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet. dass sich der 
Kanalquerschnitt gegen Ende des Kanales verklelnert und dadurch die Fasern 
beschleunigt und damit gestreckt werden. 

9. Vonrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet. dass der 
Kanalquerschnitt sIch gegen Ende des Kanales enweitert und dadurch die 
Fasern verzSgert und damIt die Tendenz haben, eIne Querlage oder 
Krangelung im Kanal einzunehmen. 

10. Vorrichtung nach Anspnjch 7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei 
FaserverbSnde mit unterschiedlichen mittleren Faserlangen eingespeist 
werden und dass die Kanale mit kDrzeren Forderlangen vorgegeben eher 
kQrzere Fasern fuhren. 
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11. 



Vorrichtung nach Anspruch 10. dadurch gekennzeichnet. dass die Kanale mit 
kDrzeren Fasem ehereinen kleineren Einfallwlnkel aufweisen als Kanale mit 
langeren Fasem. 



12. Vomchtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass bei Venvendung 
von Kunstfasern und Naturfasern die Kunstfasem als Kemfasern in elnem 
Kanal mit kOrzerer Forderlange gefUhrt werden als die Natufasern. 

1 3. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet. dass als welteres 
Mittel eine angetrlebene AndrOckwalze (43) mit einem Langenberelch (43.1) 
mit kleinerem Walzendurchmesser als ein daneben angeordneter 
Langenbereich (43.2). wobei der Langenberelch (43.2) bei grosserem 
Durchmesser als der erstere Langenberelch (43.1) mit dem ganzen Umfeng 
auf dem Boden des FaserfSrderkanales aufllegend ist und dabei eIne 
Faserabgabestelle, auch Klemmllnie (K.1) genannt, bildet. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet. dass die 
AndrQckwaIze (43) derart antreibbar Ist, dass der Umfang des auf dem 
genannten Boden aufliegenden Langenbereichs (43.2) mit einer 
Umfangsgeschwindlgkeit antreibbar Ist, welche der Faserllefergeschwindigkeit 
in den Faserforderkanal entspricht. 
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Zusamm nfaesung 

Die Erfindung betriffteine Spinnvorrichtung zur Herstellung eines 
gesponnenen Fadens aus einem Faserverband, umfassend einen Dusenblock 
(20) mit einer oder mehreren DQsen (21), die einen Faserverband, welcher an 
einer Saugtrommel (4) durch die Kanale (14 und 15) gegen eine Spindel (32) 
geferdert wird, beaufschlagen und dabei die hinteren Faserenden erfassen 
und in der Drehrichtung des Luftstromes derart drehen, dass diese die 
vorderen Enden der Fasern, welche bereits im GarnfQhrungskanal (45) sind, 
zu einem Garn (46) drehen. 

Dabei weist der Kanal (14) eIne iSngere. mittlere F5rderlange (24.13) auf als 
die mittlere F6rderlange (24.14) des Kanales (16). 



(Fig. 6) 
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Legende 



1. 


Streckwerk 


2. 


Obere Klemmwaize 


3. 


Untere Klemmwaize 


4. 


Saugwaize 


5. 


Saugbereich 


6. 


Absaugdffnung 


7. 


Faserband 


8., 8.1 Faserforderkanal 


9. 


BlasdOsen 


10., 10.1 Faserforderelement 


11. 


FaserbandfSrderrichtung 


12. 


Linker Saugteil 


13. 


Rechter Saugteil 


14. 


Linker Faserforderkanal 


15. 


Rechter Faserfc^rderkanal 


16. 


Zwischenelement 


17. 


Zwischenelement 


18. 


Zwischenelement 


19. 


Mittlerer Saugteil 


20. 


DDsenblock 


21. 


Strahldtisen 


22. 


Wirbelkammer 


23. 


Mittlerer Faserforderkanal 


24. 


Mittlere Forderlange 


25. 


F6rderrichtung 


26. 


Faserforderkanal 


27. 


Faserforderelement 


28. 


FaserfOhrungsflache 


29. 


Faserabgabekante 


30. 


Nadel 
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31 . Faserubernahmekante 

32. Spindel 

33. Leltwand 

34. Spindelfrontflachen 

35. SpindelelnlassmQndung 

36. Konus 

37. Tragelement 

38. Zwischenwand 
39- Saugwaize 

40. Drehrichtung von 39 

4 1 . Zwischenwand 

42. Zwischenwand 

43. AndrOckwalze 

43, 1 , 43,2 LSngenbereich von 43 

44. Ubertrieb 

45. Garnfuhrungskanal 

46. Gam 

47. Mittellinie von 45 

48. Welle 

49. Hintere Faserenden 

50. Feder 

51. Hinteres Faserende 

52. Vorderes Faserende 

53. Gam- und Faserforderrichtung 

54. Umwindeiange 

55. Gamkftrper 

P Faserabgabestelle 

K Klemmlinie 

N Umwindebereich 



